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Abstrakt 
 
Tématem této bakalářské práce je odborná rešerše zabývající se různými systémy 
automatické výměny obrobků u obráběcích center. Rešerše popisuje a třídí prvky 
těchto systémů. 
Po obecné části následují příklady řešení systémů v praxi u vybraných výrobců.  
V závěru práce jsou shrnuty a porovnány systémy automatické výměny. 
 
 
Abstract 
 
Theme of this work is special description occupy by various systems of automatic 
workpiece change in machine tools. Description reports and classifies items of 
these systems. 
After general part follow examples of solution systems form selected producers.   
In the epilogue are summarized and compared systems of automatic change. 
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1. Úvod 
 
V současnosti se i strojírenská výroba přizpůsobuje především potřebám trhu. Ten 
se dynamicky vyvíjí a velice rychle mění požadavky na sortiment výrobků. Což má 
za následek změnu filozofie výroby, z vyrábění na sklad na výrobu Just-in-time. 
Tato strategie využívá pružnost procesu výroby, který zabezpečuje pružný výrobní 
systém. 
Pružný výrobní systém spojuje výhody propracované velkosériové a hromadné 
výroby, s vysokým stupněm automatizace a vysoké produktivity, s flexibilní  
a rychlou změnou výrobního programu využívaného u malosériové nebo kusové 
výroby. Dosahuje proto vysoké rychlosti výroby a stupně automatizace i při 
menším počtu vyráběných obrobků. 
Každý systém zahrnuje materiálový tok, který obsahuje všechny procesy změny 
místa a skladování, od opatřování surovin až k předávání hotových výrobků 
odběratelům. Tok materiálů je charakterizován směrem, intenzitou, frekvencí, 
délkou a výkonem, strukturou a vlastnostmi přepravovaného materiálu. Tento tok 
bývá ve většině případů realizován pomocí palet, se kterými je manipulováno 
s použitím dopravníků a manipulátorů. 
Pro tyto výrobní systémy se s velkou výhodou používají obráběcí centra, jež 
dokáží obrábět ve více osách a více nástroji, uloženými v zásobníků. Tím klesne 
počet strojů nutných k výrobě. Kromě toho jsou obvykle vybaveny automatickou 
výměnou obrobků, jež je jejich nepostradatelnou součástí. Pokud jsou totiž 
obrobky upínány přímo na pracovní stůl obráběcího centra, snižuje se tak podíl 
obráběcího času z celkového času výroby obrobku. Snižuje se tudíž celkové 
využití centra, které má zpravidla vysokou pořizovací cenu. 
 
Obr.1 Příklad pružného výrobního systému [2] 
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2. Systém automatické výměny obrobků u obráběcích 
center 
 
Automatická výměna obrobků se uplatňuje hlavně u obráběcích center, kde je 
jedním z nezastupitelných nástrojů pro snižování výrobních časů a zefektivnění 
výroby. Obvykle je užívána u pružných výrobních systémů, u kterých je potřeba 
stále dokola umisťovat obrobky do stejných pozic vzhledem k souřadnicovému 
systému obráběcího centra. Čím kratší je čas výměny a větší přesnost ustavení, 
tím lepší je využití stroje. Celý systém, jak doprava, manipulace i tvar a typ palet, 
je určen přímo aplikací, na niž je použit. Nahrazuje se tak ruční upínání  obrobků 
na stůl obráběcího centra, které není příliš přesné a je časově náročnější. To se 
děje na upínací a odepínací stanici. Součást je zde upnuta na paletu a přesně 
ustavena pomocí bočních dorazů, čepů nebo jiného systému. Stanice je spojena 
s drahou, na kterou manipulátor nebo jiný mechanismus přesune paletu se 
součástí. Po této dráze se paleta pohybuje na vozíku  nebo na průběžných 
dopravních systémech až k obráběcímu centru. Manipulátor přesune paletu do 
pracovního prostoru obráběcího centra, kde je přesně upnuta a zpevněna. 
K upnutí se nejčastěji používají upínací šrouby nebo Hirthův věnec. Po obrobení 
se paleta opět přesune na dráhu a pokračuje buď zpět na upínací a odepínací 
stanici, nebo předtím ještě projde přes čistící, popřípadě kontrolní stanici. Pokud 
se součást obrábí i na zatím nedostupné ploše, tak je paleta dopravena na 
přepínací stanoviště, na němž je součást odepnuta a upnuta do nové pozice.  
 
 
2.1 Technologická paleta   
 
Technologická paleta je důležitým konstrukčním prvkem, na nějž jsou kladeny 
vysoké technické požadavky, jako je tuhost a přesnost. Je nutné, aby zajišťovala 
přesné a tuhé upnutí obráběné součásti a navíc musí dovolovat vlastní 
manipulaci, polohování a zpevnění přímo v pracovním prostoru stroje. Vlastní 
konstrukce palety musí korespondovat se všemi těmito požadavky. Z toho lze 
usuzovat, že cena a pracnost technologických palet, nutných pro provoz daného 
stroje, je dosti vysoká. Z tohoto důvodu jsou snahy o mezinárodní normalizaci 
základních připojovacích rozměrů technologických palet. Respektování 
unifikovaných rozměrů je podstatné pro usnadnění kooperace s jinými výrobci  
a pro eventuální možnost výroby technologických palet specializovaným 
výrobcem. (obr. 2 a 3)  
Dalším faktorem zvyšující význam technologických palet je skutečnost, že značná 
míra nerotačních součástí se obrábí ze 4, 5-ti a 6-ti stran, což má za následek 
minimálně 2 až 3 upnutí obrobku, vždy v jiné poloze.  
Samotná konstrukce palety však k přesnému a tuhému ustavení obráběné 
součásti v pracovním prostoru obráběcího centra nestačí. To zajistí polohovací  
a zpevňovací jednotka. Zpravidla je řešena jako samostatná stavebnicová 
jednotka, jež se upevní na pracovní stůl obráběcího centra. Používají se zde 
osvědčené konstrukční principy, jako je například princip 3 bodového indexování 
na válcové čepy s vymezením vůle. Zpevnění se většinou řeší hydromechanicky, 
pružinami se provede upnutí a hydraulicky uvolnění. [1],[3],[4] 
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Horní připojovací upínací plocha technologických palet 
Obrobek je upínán na paletu, na které se musí zajistit jeho poloha vzhledem 
k souřadné soustavě obráběcího centra. Základny jsou ustaveny podle předem 
určených rozměrů xo, yo vzhledem ke středním drážkám technologické palety  
(obr. 4). Některé typy technologických palet používají jako základnu boční plochu 
palety, která je zajištěna bočními příložkami. Horní připojovací upínací plocha 
technologických palet může být upravena dle jednoho ze 3 systému popsaných 
níže. 
 
 
 
 
 
Obr. 2 Technologická paleta- návrh 1986 [1] 
Obr. 3 Palety pro obrobky (ISO 8526/1) [1] 
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Systém T drážek 
Systém dává nejlepší možnosti pro upnutí a ustavení obrobku. T drážky však svou 
hloubkou zvyšují celkový výškový rozměr palety, což je určitou nevýhodou.  
(obr. 5 a) 
 
Systém závitových otvorů 
Systém je určen pouze pro menší vnější zatížení, protože tuhost upnutí obrobku je 
zabezpečena jen předepnutými svorníky šroubů. Nenarušuje tak výrazně celkovou 
tuhost palety. Mezi nevýhody patří možné zanášení závitových otvorů a jejich 
následné obtížné čištění. (obr. 5 b) 
 
Systém lícovaných otvorů 
Tuhost upnutí u tohoto systému je velmi dobrá, protože vnější zatížení se přenáší 
plochami lícovaných válcových vložek. Nevýhodu lze spatřovat v tom, že systém 
zajišťující upínání a polohování zasahuje do vnitřního prostoru technologické 
palety. (obr. 5 c,6) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.2 Manipulátory palet  
 
Zejména na podmínkách daného pracoviště závisí uspořádání výměníku palet. 
Podle nich se vybírá určitá varianta manipulátorů. [1],[2],[3],[4] 
 
 
 
Obr. 4 Poloha obrobku na paletě [3] 
              a)                        b)                    c) 
Obr. 5 Systémy horních připojovacích ploch [1] 
Obr. 6 Skladba upínače s 
lícovanými otvory [1] 
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2.2.1 Manipulátory lineární 
 
Princip přímočarého manipulátoru výměny palet 
Princip je založen na přímočarém stole se dvěma polohami, který má na horní 
ploše přesuvného stolu 2 úložná místa pro palety. Ustavování a upínání obrobku 
na paletě se provádí střídavě v obou krajních polohách. Schéma je zobrazeno na 
obr. 7. 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kyvadlové zařízení 
V kyvadlovém zařízení paletový stůl obráběcího centra provádí pouze otáčivý 
pohyb. Na něj jsou střídavě přesouvány technologické palety z levé nebo pravé 
manipulační plošiny. Tyto jsou vybaveny vodícími plochami s posuvovým 
mechanismem pro posuv technologických palet. Stůl obráběcího centra musí být 
proto opatřen zařízením pro automatické ustavení a upnutí palety. Místa na 
manipulační plošině využíváme k odepínání a upínání obrobků v době, kdy 
obráběcí centrum pracuje. Kyvadlové zařízení lze použít i při zapojení do 
výrobního systému, kde manipulační plošinu užíváme k dalšímu transportu 
technologických palet. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Navzájem kolmé osy manipulačních plošin 
Toto uspořádání se s výhodou používá při umístění obráběcího centra tam, kde je 
pracovní prostor omezen z dvou na sebe kolmých stran nebo při zapojení centra 
do celkového hmotného toku v dílně či provozu. (obr. 9) 
 
 
 
Obr. 7 Přímočarý manipulátor výměny palet [1] 
Obr. 8 Kyvadlová výměna palet [1] 
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Paralelně umístěné manipulační plošiny 
Tento systém je omezen pouze pro obráběcí centra s posuvem obrobků 
v souřadnici X. Schéma zařízení je na obr. 10. Obdobné řešení je popsáno na  
obr. 11, kde je předností zjednodušení manipulačního zařízení společného pro 
obě manipulační plošiny. 
 
 
 
2.2.2 Manipulátory otočné 
 
Otočné manipulátory jsou pro svou jednoduchou funkci a poměrně krátký čas 
výměny (15 – 20 sekund) technologické palety velmi často využívány. Schéma 
uspořádání zobrazuje obr. 12. Tento princip umožňuje nenáročné připojení na 
další manipulační systém, například kolejové vozíky, portálový zakladač.... 
Použití manipulátoru dle schématu na obr. 13 zajišťuje stálou polohu vstupní  
i výstupní palety. 
Obr. 9 Manipulační plošiny s navzájem kolmými osami [1] 
Obr. 10 Manipulační plošiny vedle sebe [1] Obr. 11 Dvě manipulační plošiny za sebou [1] 
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Pokud se navýší počet míst pro technologické palety může manipulátor splňovat 
také funkci zásobníku palet. Což se s výhodou využívá pro bezobslužná 
pracoviště. Příklad použití je uveden na obr. 14.  
Dále se otočné manipulátory ve velké míře používají ve skladbě manipulačních 
systémů vyššího řádu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.2.3 Bezpaletové systémy 
 
Předchozí systémy užívaly k upevnění a ustavení obrobku pouze technologickou 
paletu. Jak již bylo zmíněno, tato paleta je značně technicky i cenově náročná. 
Následující systémy technologické palety nevyužívají. Aplikují se do upínacích 
stanic, které jsou integrovány do pracovního prostoru obráběcího centra a jsou 
umístěny na vlastním přídavném stojanu. Polohovací a upínací systém upínací 
stanice je synchronní s pohyby obráběcího centra. Mezi nevýhody bezesporu patří 
značné zasahování do pracovního prostoru stroje, což znesnadňuje automatický 
provoz stroje. K výhodám naopak můžeme přiřadit výrazné snížení počtu nutných 
technologických palet a upínačů, zjednodušení skladování a manipulace. 
 
Jednoduchý revolver 
Čtyři upínací elementy jsou radiálně posuvné v otočném tělese revolverové 
upínací hlavy. Tím, že se revolverová hlava může natáčet a upínky se mohou 
posouvat, se dá dosáhnout velké aktivní zóny nastavení upínek. Všechny pohyby 
lze  automaticky ovládat,  například krokovými motory. Upínací síly i vysouvání 
upínek má hydraulický pohon. Zdvih upínek má velký rozsah, aby zahrnul co 
největší možnosti upnutí různých tvarových ploch. Pro obrobky různých výšek je 
těleso revolverové hlavy také osově přestavitelné. (obr. 15) 
 
Dvojitý revolver 
Systém rozšiřuje použití předchozího jednoduchého revolveru, a tím zvyšuje 
aktivní zóny nastavení upínek. Princip spočívá ve spojení rotačního pohybu tělesa 
revolverové hlavy a natáčecích pohybů jednotlivých těles s upínkami. Všechny 
pohyby i vysouvání upínek mají automatické ovládání. (obr. 16) 
 
Obr. 12 Otočná 
výměnná stanice [2] 
Obr. 13 Otočný manipulátor 
výměny palet [1] 
Obr. 14 Kruhový 
zásobník palet [5] 
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Dvojité přímočaré saně 
Skládají se z přímočaře posuvných saní, na nichž jsou připevněny upínky. Saně 
jsou umístěny ve dvou na sobě kolmých směrech. To prakticky zajišťuje ustavení 
upínek do jakékoli polohy v daném pracovním rozsahu. Jediným omezujícím 
faktorem je vlastní velikost přestavovaných upínek. Polohovací i upínací pohyby 
jsou kompletně automatické.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.2.4 Výměna pomocí manipulačních robotů 
 
Manipulační roboti jsou využíváni především při výměně obrobků  
u soustružnických obráběcích center. Eventuálně tam, kde je obrobek v pracovním 
prostoru automaticky ustaven i upnut. Tento systém je však dražší. Při změně  
obráběné součásti je často nutné vyměnit koncový efektor robotu. Příklad 
manipulačního robotu je na obr. 18 
 
 
 
 
 
 
Obr. 15 Upínací systém s jednoduchým 
revolverem [1] Obr. 16 Upínací systém s  dvojitou revolverovou hlavou [1] 
Obr. 17 Dvojité přímočaré saně [2] 
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2.3 Dopravní systémy   
 
Dopravníky jsou užívány k přepravě proudu jednotlivých palet. Dopravní trasa 
může být vodorovná, šikmá a ve speciálních případech i svislá. Vstup nákladu na 
dopravník, tak i jeho výstup je uskutečněn např. manipulátorem. Dopravníkový 
systém může být páteří výrobního procesu a spojovat jeho pracoviště. Pohyb 
dopravníku je buď nepřetržitý, nebo přerušovaný. Dopravníkové systémy se 
uplatňují především v sériové a hromadné výrobě, ale i v pružných výrobních 
systémech. Existují různé druhy dopravních systému, které jsou závislé na 
pracovišti a druhu výroby. [1],[2] 
 
 
2.3.1 Pásové dopravníky 
 
Jde o mechanické dopravníky, kde je základním tažným a nosným prvkem 
nekonečný pás, vedený a poháněný bubny (obr.19). Ten je podpíraný válečky 
nebo rovinnou plochou. Jako materiál pásu se používá PVC, polyuretan, pryž. Pás 
dopravníku je obvykle poháněn elektromotorem a převodovkou. Pro automatické 
řízení jsou dopravníky vybaveny čidly. Tyto dopravníky naleznou uplatnění 
především v aplikacích pro přepravu lehčích obrobků (cca do 30kg). 
 
 
2.3.2 Válečkové dopravníky  
 
Jsou mechanické dopravníky s řadou válečků (obr. 20), pro dopravu 
technologických palet mezi výrobními pracovišti a stroji. Válečkové dopravníky se 
vyskytují ve dvou variantách, jako gravitační (pohyb materiálu probíhá vlastní 
hmotností nebo je posouván obsluhou stroje), nebo poháněné (pohyb materiálu je 
zajištěn pohonem válečku). Jsou mnohdy osazeny bočním vedením materiálu  
a čidly pro automatické řízení. Směr dopravy může být u válečkových dopravníků 
vodorovný nebo šikmý. Používají se pro přepravu lehkých i těžkých obrobků. 
Obr. 18 Příklad výměny pomocí manipulačního robotu [11] 
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2.3.3 Řetězové dopravníky 
 
Tažným prvkem je řetěz, skládající se z jednotlivých článků, různých tvarů  
a provedení (obr. 21). Články řetězu jsou vyrobeny z plastu, oceli nebo kombinace 
obou. Pohony řetězových dopravníků tvoří, jako u pásového dopravníku, 
elektromotor a převodovka. Řetězové dopravníky mohou být pro vodorovný, 
šikmý, lomený a svislý směr dopravy. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.3.4 Vlečné vozíky 
 
Fungují na základě automatického zapojování a odpojování k trvale poháněnému 
vlečnému členu (řetězu) v zakrytém kanále. K pozitivům patří hlavně minimální 
nadpodlažní překážky, malý zastavěný prostor, jednoduchost a nízká cena.  
(obr. 22)  
 
 
2.3.5 Indukční vozíky 
 
Systém patří do skupiny vozíků sledujících aktivním způsobem vytyčenou dráhu. 
Ta je realizována pomocí vodiče zapuštěného v podlaze, který řídící signál vysílá 
prostřednictvím magnetické indukce do řídícího systému vozíku. Mezi hlavní 
výhody patří vysoká flexibilita s možností zastávek, délka a tvar trasy, jež se může 
Obr. 19 Jednoduchý pásový dopravník [2] Obr. 20 Válečkové tratě [2] 
Obr. 21 Řetězový dopravník [2] 
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jednoduše měnit. Dále pak možnost instalace ve stávajících budovách, případné 
zvýšení počtu vozíků. (obr. 23) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.3.6 Lineární kolejové vozíky jednoúrovňové 
 
Jednoúrovňová manipulace má předpoklady jednoduchého řešení, a tím  
i spolehlivého provozu. Může nést jednu, dvě i tři palety. Je plně automatická  
a manipulační pohyby dosahují velké přesnosti. 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 22 Vlečný vozík [1] Obr. 23 Indukční vozík [1] 
Obr. 24 Lineární kolejový vozík [1] 
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3. Příklady řešení automatické výměny obrobků 
V následující části jsou představeni výrobci a zejména zařízení, jež umožňuje 
zautomatizovat výměnu obrobků. 
 
 
3.1 Hermle  
 
Firma Hermle byla založena v Německu. Zabývá se vývojem a výrobou 
obráběcích center. V této oblasti dosáhla vysokého standardu. Mezi jejich výrobky 
patří rovněž automatické měniče palet. Dodává je ve dvou velikostech, a to jako 
stroje PW 160 a PW 800. 
 
PW 160 pracuje na principu otočného manipulátoru, kdy bez zásobníku může 
pojmout 3 palety, se zásobníkem až 7. Velikost palety je omezena rozměry 400 x 
400 nebo ø500 mm. Maximální nosnost je 160 kg. PW 160 se vyrábí ve více 
variantách, které se od sebe liší hlavně průměrem NC sklopného otočného stolu, 
ø280 a ø480 mm. [6] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PW 800 má také otočný manipulátor, avšak pouze pro 2 palety , se zásobníkem 
ale až 17 palet. Zařízení je určeno pro větší a těžší obrobky, jež upínáme na 
palety do rozměrů 630 x 630 nebo ø800 mm, a to až do váhy 800 kg. I toto 
zařízení má víc variant, rozměry sklopného stolu jsou ø630 a ø800 mm.  
Obr. 25 PW 160 [6] 
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3.2 Misan   
 
Misan s.r.o. je firmou, která dodává stroje značky Mazak pro český trh. Provádí 
jejich servis a instalaci. Kromě toho zajišťuje kompletní projekty a dodávky 
moderních technologií obrábění včetně automatizace. V jejich nabídce je také 
manipulátor DIAX 500. Jde o zařízení pro automatické nakládání a vykládání 
hřídelových polotovarů do soustružnických center. 
Způsob manipulace je velmi efektivní a dynamický, navíc umožňuje upínání jak 
mezi hroty s čelním unášečem, tak i do sklíčidla nebo kleštiny letmo či s podpěrou. 
Výměna probíhá v krátkém časovém intervalu, vyložení nebo naložení trvá 4 až 6 
sekund. Zařízení zvládá manipulovat s polotovary o průměrech ø12 až ø50  
a délkách 30 až 250 mm. [7] 
 
Pracovní cyklus probíhá v tomto sledu: 
1. Založení polotovarů do nakládacího zásobníku (obsluha) 
2. Oddělení jednoho polotovaru a jeho přesunutí do čelistí nakládacího ramena 
3. Otevření otvoru ve dveřích stroje 
4. Vysunutí nakládacího ramena do osy sklíčidla 
5. Zasunutí polotovaru do sklíčidla 
6. Upnutí polotovaru sklíčidlem 
7. Návrat nakládacího ramena 
8. Zavření otvoru ve dveřích stroje 
9. Vlastní obrábění 
10. Otevření otvoru ve dveřích stroje 
11. Vysunutí vykládacího ramena 
12. Uvolnění obrobku ze sklíčidla a jeho uchopení do vykládacích čelistí 
13. Návrat vykládacího ramena se současným uložením obrobku do vykládacího               
zásobníku 
14. Opakování od bodu 4. 
Obr. 26 PW 800 [6] 
Ústav výrobních strojů, systémů a robotiky 
 
BAKALÁŘSKÁ  PRÁCE 
Str.  24  
 
Popis zařízení: 
 
                                 Obr. 27 Schéma zařízení DIAX 500 [7] 
  
Oddělovací mechanismus 
Oddělování jednotlivých kusů polotovarů v zásobníku od sebe zajišťuje oddělovací 
mechanismus. Je založen na tom, že když je nakládací rameno ve startovní 
poloze, oddělený kus se přesune na konec nakládacího ramene, zbytek 
polotovarů je držen v zásobníku. Po odjezdu nakládacího ramena do 
soustružnického centra oddělí mechanismus nový jednotlivý kus ze zásobníku. 
Mechanismus je přestavitelný, aby vyhovoval různým průměrům polotovaru. 
 
                                     Obr. 28 Schéma oddělovacího mechanismu [7] 
 
Podávací mechanismus 
Po příjezdu ramene do osy sklíčidla se aktivuje pohon, který zasune polotovar 
mezi čelisti sklíčidla. Poté, co je upnut, se sklopí konce ramene, jež odjede nazpět 
do výchozí polohy.  
• Nosný rám manipulátoru 
• Připojení ke stroji 
• Nakládací zásobník 
• Nakládací rameno 
• Vykládací zásobník 
• Vykládací rameno 
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Obr. 29 Schéma podávacího mechanismu [7] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Vykládání obrobku 
Pracuje na jednoduchém principu, kdy se vykládací rameno vysune pod obrobek, 
který po odepnutí ze sklíčidla spadne do upraveného konce ramene. Při zpětném 
pohybu ramene je obrobek zachycen do zásobníku obrobků. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 31 Vykládací rameno [7] 
Obr. 30 Podávací rameno [7] 
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3.3 Andreas Maier GmbH&Co., Felbach   
 
Česká firma NAROS s.r.o. ve spolupráci s německou 
firmou Andreas Maier GmbH&Co., Felbach dodává na český trh mechanické 
upínací a rychloupínací prvky. Ty zajišťují velmi přesné a hlavně rychlé upnutí 
technologické palety na pracovní stůl obráběcího centra. 
Při užití tohoto systému musí být nejprve pracovní stůl osazen upínacími moduly. 
Ty mají buď hydraulické, nebo pneumatické uvolňování. Moduly jsou vybaveny 
snímačem pro snímání polohy uzavíracího pístu. Snímače mohou být jak 
pneumatické, tak i elektrické nebo hydraulické. Princip upínání spočívá v tom, že 
kuličky, které jsou volně uloženy v tzv. kuličkovém kanálu, jsou přitlačovány 
pomocí uzavíracího pístu směrem dovnitř. Tam pak upnou a vystředí upínací čep. 
Čepy jsou připevněny na spodní části technologické palety. [8]                         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
čidlo 
dynamický 
tlak 
dynamický 
tlak 
Hydraulické snímání 
Kontrola uzavíracího pístu pomocí 
hydraulického uzavíracího ventilu. 
Nahromaděný tlak při otevřeném upínacím 
modulu se dá odečíst pomocí snímače 
tlaku. Volný průtok naproti tomu při 
uzavřeném 
upínacím modulu. Přestože je čidlo 
hydraulické, 
stačí nepatrná vestavná výška. 
 
Elektrické snímání 
Přímá kontrola polohy 
uzavíracího pístu 
v upínacím modulu 
induktivním snímačem. 
Elektrický signál při 
uzavřeném upínacím 
modulu. 
 
Pneumatické 
snímání 
Ofukovací funkce, 
stlačeným vzduchem 
pro čisté kontaktní 
plochy. Po přiložení 
palety obrobku vzniká 
v tlakovém vedení 
nahromaděný tlak, 
který je snímán 
tlakovým čidlem. 
 
Obr.  32 Znázornění snímačů [8] 
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3.4 IMEXIM TS  
 
 
Firma IMEXIM TS, která sídlí na Slovensku, se zabývá vývojem a výrobou 
obráběcích strojů. Distribuuje též výrobky od zahraničních producentů. Mezi 
produkty firmy patří i automatizovaný výměník palet APC 1000 HC. Zařízení má 
paralelně umístěné manipulační plošiny. Z toho důvodu lze jednu paletu 
zasunovat do pracovního prostoru obráběcího centra, kde je obráběna, a na druhé 
můžeme ustavit obrobek na paletu. Po obrobení se paleta vymění za paletu 
s neobrobenou součástí. Výměník je určen pro vertikální obráběcí centra. Je 
vybaven pneumatickým rozvodem, který se připojuje k pneumatickému systému 
obráběcího centra a hydraulickým rozvodem s vlastním hydraulickým agregátem. 
Technologické palety užívané v tomto systému mají rozměry 1000 x 500 mm a 
nosnost 800 kg. Čas výměny palet je 40 sekund. [9]    
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Upínací čep 
Uzavírací čep 
Pracovní médium 
Obr.  33 Schéma činnosti [8] 
Paleta 
připravena 
k upnutí 
součásti 
Paleta ve stroji 
Obr.  34 Schéma zařízení APC 1000 HC [9] Obr.  35 APC 1000 HC [9] 
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3.5 SCHUNK  
 
 
Německá společnost Schunk, se sídlem v Lauffenu, je mezinárodně působící 
firma s vedoucí pozicí v oblasti technologií. Zabývá se nejen upínací technikou, 
ale i automatizací a robotickými systémy. 
Pro přesné upínání palet na pracovní stůl obráběcího centra vyvinul SCHUNK 
nulový upínací systém SCHUNK UNILOCK. Systém má vysokou opakovatelnou 
přesnost nižší jak 0,005 mm. Zajištění upínacího čepu je tvarové a samosvorné.  
Zajišťují ho dvě posuvné čelisti. Odepínání systému je prováděno pneumaticky. 
Systém má také značné přidržovací síly až 75 000 N. Je rovněž díky své 
konstrukci odolný proti znečištění. 
Varianty systému UNILOCK jsou NSA a NSE. Systémy se liší ve tvaru upínacích 
čepů připevněných na paletu a v umístění posuvných čelistí v upínacím modulu. 
Popis funkce obou variant je popsán na obrázcích 36 a 37. [10]           
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Přivedení pracovního 
média 
Píst 
Obr.  36 Systém NSA [10] 
1. pouzdro 
2. upínací čep 
3. posuvné   čelisti 
4. píst 
Obr.  37 Systém NSE [10] 
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3.6 Haas Automation  
 
 
Společnost Haas Automation je předním výrobcem obráběcích strojů CNC 
v Severní Americe. Vyrábí kompletní řadu vertikálních i horizontálních obráběcích 
center s řízením CNC.  Pro zvýšení produktivity společnost vyvinula k vybraným 
centrům atomatický měnič palet HAAS APC. Tento měnič funguje na principu 
lineárního měniče. V jeho zásobníku jsou dvě palety o rozměrech 1016 x 483 mm 
a nosnosti 454 kg. Zařízení má pneumatický upínací systém, který dosahuje síly 
upnutí až 66,2 kN. Čas výměny palety se pohybuje kolem 30 sekund. Pro další 
zvýšení produktivity je možno obráběcí centrum osadit dvěma automatickými 
měniči palet zlevé i pravé strany. Tak se počet palet pracující u stroje zvýší na 
čtyři. [11]                      
           
          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 38 HASS APC [11] 
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4. Závěr 
 
 Na základě informací získaných od výrobců či distributorů zařízení na 
automatickou výměnu obrobků je zřejmé, že firmy se neustále snaží inovovat své 
zařízení. Usilují o zkrácení času výměny obrobků, zvýšení opakovatelné přesnosti 
upínání palet v pracovním prostoru obráběcího centra a větší univerzálnost svých 
zařízení.  
Jednou z hlavních součástí systému automatické výměny obrobků je manipulátor 
palet. Jeho konstrukce je závislá přímo od podmínek pracoviště.  
Lineární manipulátory mají většinou jen dvě palety. Z čehož jedna je společně 
s obráběnou součástí v obráběcím centru a na druhé se provádí upínání 
polotovaru. Jejich konstrukce dovoluje snadné napojení na pružný výrobní systém.   
Otočné manipulátory mají velmi krátké časy výměny a při vyšším počtu míst pro 
palety plní i funkci zásobníku. Z tohoto důvodu však  zabírají větší prostor. Velký 
vývoj  a uplatnění získali manipulační roboti hlavně pro svou velkou univerzálnost 
a také pro absenci palet.  
Pokud je stroj zapojen do výrobního systému, je třeba palety dopravovat po 
výrobní hale. K tomu se využívají různé dopravníky nebo vozíky.  
Dopravníky se uplatňují spíše pro menší vzdálenosti a pouze pro jeden směr 
pohybu, avšak jejich dopravní časy dosahují nízkých hodnot.  
Vozíky se používají pro větší vzdálenosti a také pro zpětný pohyb. Hlavní výhodou 
je snadná přestavitelnost dráhy a lehké řízení pomocí signálů. 
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